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являются - низкое содержание углерода (до 0,12%) и 
проведение испытаний на растяжении на образцах, 
отобранных в продольном направлении. 
S355J2W по 
EN 10025-
5:2004 
В июле 2015 года выполнен заказ объемом 300 т на 
прокат марки стали S355J2W по EN 10025-5:2004 всего 
диапазона толщин - от 6 до 50 мм. Выход годного по 
заказу - 100%. По сравнению с ASTM A588, прокат 
этой марки стали производится после нормализующей 
прокатки. Поэтому для обеспечения прочностных 
характеристик сталь дополнительно легирована Nb 
или V. 
50W по по 
ASTM A709 
Подтверждена техническая возможность производства 
проката по заказам марок стали 50W по ASTM A709 и 
стали тип 1 по ASTM A242. Эти марки относятся к 
сталям с повышенной стойкостью к атмосферной 
коррозии, что должно обеспечиваться путем расчета 
коэффициента сопротивления атмосферной коррозии 
на основании хим. анализа плавки по уравнению 
Ларраби-Кобурна. 
Для выполнения этих условий требуется повышенное 
легирование стали Cr, Ni, Cu по сравнению с 
марками-аналогами по ASTM A588. В августе 2015 
года объем производства составил 540 т. 
S355J2W по 
EN 10025-
5:2004 
В июле 2015 года выполнен заказ объемом 300 т на 
прокат марки стали S355J2W по EN 10025-5:2004 всего 
диапазона толщин - от 6 до 50 мм. Выход годного по 
заказу - 100%. По сравнению с ASTM A588, прокат 
этой марки стали производится после нормализующей 
прокатки. Поэтому для обеспечения прочностных 
характеристик сталь дополнительно легирована Nb 
или V. 
 
АНАЛИЗ СХЕМЫ НАГРУЖЕНИЯ ВЫПУКЛЫМИ  
РАДИУСНЫМИ ВСТАВКАМИ С ЭКСЦЕНТРИСИТЕТОМ  
НАГРУЗКИ 
 
В.В. Кухарь, проф., Р.С. Николенко, аспирант, ГВУЗ «ПГТУ» 
 
В настоящее время разработано достаточно много способов 
предварительного профилирования заготовок перед последующей 
штамповкой. Осадка выпуклыми радиусными вставками является 
одним из достаточно перспективных способов профилирования 
заготовок. 
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В данной работе проведѐн анализ схемы нагружения заготовки в 
процессе осадки выпуклыми радиусными вставками с 
эксцентриситетом нагрузки, выведена формула для расчѐта угла 
нейтрального сечения и построены графики зависимости угла 
нейтрального сечения от радиуса выпуклости вставки и величины 
эксцентриситета нагрузки.  
В процессе осадки происходит неравномерное истечение металла 
из зазора между радиусными вставками с несимметричным 
вовлечением его объѐмов в правой и левой части профиля. Тогда 
очевидно, что возникает некоторое критическое (нейтральное) 
сечение, характеризующее линию раздела течения металла. Данное 
сечение не будет находиться в области кратчайшего расстояния между 
выпуклостями вставок, а будет смещено в область больших скоростей 
истечения. Положение данного угла  влияет на распределение 
нормальных и касательных сил на контактной поверхности. Данный 
нейтральный угол будет находиться аналогично решению Экелунда-
Павлова по условию равновесия сил, которые действуют в правой и 
левой части профиля заготовки при несимметричном истечении 
металла. 
Формула для нахождения нейтрального угла  представлена в 
виде квадратного уравнения: 
 
 
 
 
 
 
График изменения угла  при осадке цилиндрической заготовки 
(H0/D0 = 1) выпуклыми радиусными вставками с эксцентриситетом 
нагрузки (e/D0 =0,1; 0,15; 0,25) и R/D0 = 0,6;1; 1,5; 2,25 
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Полученные результаты позволяют прогнозировать и 
контролировать неравномерность деформации в процессе осадки 
выпуклыми радиусными вставками. 
 
ТЕРМОМЕХАНИЧЕСКАЯ ПРОКАТКА РУЛОНОВ  
НА СТАНЕ 1700 
А.Г. Курпе, начальник технического управления ПАО «ММК им. 
Ильича»; С.Е. Васильченко, начальник группы технического 
управления ПАО «ММК им. Ильича»; С.Д. Негрий, зам. начальника 
ЛПЦ-1700 ПАО «ММК им. Ильича» 
 
Комплекс имеющегося оборудования с существующими 
системами контроля технологии полностью обеспечивает условия для 
реализации технологии термомеханической контролируемой прокатки 
(ТМСР) на стане 1700. Однако продукция по данной технологии с 
соответствующей аттестацией по требованиям нормативных 
документов ранее не производилась. 
Схема расположения основного оборудования стана приведена на 
рис. 1. 
  
 
усиленн
 
1 – участок методических печей; 
2 – черновая группа клетей; 
3 – теплосохраняющие экраны; 
4 – летучие ножницы; 
5 – чистовая группа клетей; 
6 – установка ускоренного 
охлаждения; 
7 – моталки. 
       Освоение технологии «ТМСР» производили на сортаменте 
горячекатаных рулонов размерами 3,0х1270 мм и 6,0х1500 мм. В 
качестве базовой принята сталь марки S355MC по EN 10149-2. 
Для обеспечения требуемых характеристик проката разработан 
комплексный химический состав включающий микролегирование 
стали Ti и Nb. 
С целью обеспечения требуемой структуры и уровня свойств, 
разработаны следующие температурные режимы прокатки, 
охлаждения и смотки рулонов: 
Сортамент Ткп кл.№10, оС Т см, оС Режим охлаждения 
3 мм 820-880 560-620 14 секций 
6 мм 800-880 600-670 14 секций 
1 2 3 4 5 6 7 
